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® Vorlchtung zum Verarbeiten von thermoplastlschem Kunststoff mit einer Plastlfizlerelnhelt 



@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver- 
arbeiten von thermoplastischem Kunststoff mIt einer 
Plastifiziereinheit. die neben einem Extruder auch 
eirien durch einen Kolben entleerbaren Spelcher- 
raum (30) aufweist. Die Zufuhrung des thermoplasti- 
schen Materials In den Speicherraum (30) geschieht 
durch den Kolben (16), der an seiner MantelflSche 
mit wenigstens einer nutformlgen Ausnehmung ver- 
sehen ist. die einen Aufnahmel<anal (38) bildet. In 
dem Speicherraum (30) und Kolben (16) aufnehmen- 
den Gehause ist eine Eintrittsoffnung (32) vorgese- 
hen, an die sich eine nutformige Ausnehmung an- 
schliem. die einen Zufuhrungskanal (34) fUr das ther- 
moplastische Material bildet. dessen Lange in Bewe- 
gungsrichtung des Kolbens wenigstens dem Hub 
desselben entspricht. Zufuhrungskanal (34) und Auf- 
nahmekanal (38) sind derart angeordnet, da0 in be\- 
den Endpositionen des Kolbens wenigstens Teilab- 
schnitte beider KanSle etnander Uberlappen. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Verarbeiten von thermoplastischem Kunststoff mit 
einer Plastlfiziereinheit gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 bzw. des Anspruches 2. 

Bei einer durch die DE-A-1 629404 bekannten 
Vorrichtung 1st der im Querschnitt ringfdrmlge Kol- 
ben an seiner einzigen MantelflSche mit einer nut- 
fSrmigen Ausnehnnung versehen, die parallel zu 
der vom Kolben ausgefUhrten Hubbewegungen ver- 
lauft und deren Lange etwa dem Hub des Kolbens 
entspricht. Letzterer ist Innerhalb eines GehSuses 
angeordnet, das auch den Speicherraum enthSIt 
und zudem mit einer Offnung versehen ist, durch 
die der in einem Extruder plastifizlerte Kunststoff in 
das Gehause eintritt. Die Anordnung ist so getrof- 
fen, dafl der durch die nutformige Ausnehmung im 
Kolben gebildete Aufnahmekanal dieser Eintrittsoff- 
nung gegenOberliegt und somit der durch die Ein- 
trittsdffnung in das GehSuse eintretende Kunststoff 
zunSchst in diesen Aufnahmekanal gelangt, in wel- 
chem er in Richtung auf eine sich daran anschlie- 
fiende Ableitung stromt. Der Nachteil der bekann- 
ten Vorrichtung besteht darin, dafi der Aufnahme- 
kanal nur in einer Stellung des Kolbens. nSmlich 
der. in welcher sich der Kolben in seiner der Aus- 
trittsoffnung des Extrusionskopfes zugekehrten 
Endposition befindet, von dem aus dem Extruder 
kommenden plastifizierten Material Uber seine ge- 
samte Unge durchstrSmt wird. In alien anderen 
Positionen des Kolbens befindet sich immer ein 
Abschnitt des Aufnahmekanals, der aufienseitig 
vom GehMuse begrenzt wird, an der der Ableitung 
abgekehrten Seite der Eintrittsoffnung mit der Fol- 
ge, daB dieser Abschnitt, dessen LUnge mit den 
Hubbewegungen des Kolbens sich Sndert, in die- 
sen Positionen von dem durch die Eintrittsoffnung 
eintretenden Material nicht durchstromt wird. Dies 
Ist insbesondere dann nachteilig, wenn der Kolben 
verfahrensbedingt einen Hub ausfOhrt, bei welchem 
in keiner Endposition des Kolbens der Aufnahme- 
kanal (Iber seine gesamte Lange von dem durch 
die Eintrittsoffnung eintretenden Material durch- 
stromt wird. Jedoch ist es auch bei anderen Be- 
triebsbedingungen unvermeidbar. dafl sich im Auf- 
nahmekanal bei jedem Arbeitszyklus fGr eine be- 
stimmte Zeit Material befindet. welches stagniert, 
wobei jenes Material, welches zu Beginn des vom 
Kolben ausgefuhrten Fullhubes als erstes in den 
nicht mehr durchflossenen Bereich des Aufnah- 
mekanals gelangt, als letztes beim folgenden Ent- 
leerungshub aus dem Aufnahmekanal durch das 
frische, durch die Eintrittsoffnung nachstromende 
Material in Richtung auf die Ableitung verdrangt 
wird. Selbst dann. wenn die Verweilzeiten des stag- 
nierenden Materials im Kopf so kurz srnd, dai3 
dieses Material dadurch keine QualitMtseinbuBe er- 
leidet, hat die vort^eschriebene Ausgestaltung je- 
doch zur Folge. daB das Material den Kopf nicht in 



der zeitlichen Reihenfolge verlSBt, in welcher es 
durch die EintrlttsSffnung in den Kopf eingetreten 
war. Dies kann insbesondere bei empfindlicheren 
Kunststoffmaterialien zu meri<lichen QualitStseinbu- 
5 Ben des Fertigerzeugnisses fuhren. 

Entsprechendes gilt fur die Vorrichtung gemSfl 
DE-AS-2161356, bei welcher der thermoplastische 
Kunststoff in gleicher Weise in den Extrusionskopf 
eingefuhrt wird. Ein Unterschied besteht nur inso- 
70 weit, als bei dieser Vorrichtung der Kolben im 
Querschnitt ringformig ausgebildet Ist. so dafl er 
eine SuBere und eine innere MantelflSche aufweist. 

Die vorstehend beschriebenen Nachtelle ver- 
sucht eine Vorrichtung gemai3 DE-OS-4020819 zu 
15 vermeiden, bei welcher der Aufnahmekanal an je- 
der seiner beiden Endbereiche mit einer Ableitung 
verbunden ist, so daB durch jede Ableitung ein 
Teilstrom des durch die Eintrittsoffnung eintreten- 
den thermoplastischen Kunststoffes in Richtung auf 

20 den Speicherraum flieUt. Diese Ausgestaltung hat 
den Vorteil, daB innerhalb des Aufnahmekanals 
kein stagnierendes Kunststoffmaterial vorhanden 
ist, da das gesamte im Aufnahmekanal befindliche 
Material am Flieflvorgang teilnimmt, solange Mate- 

25 rial von auBen durch die Eintrittsoffnung zugefOhrt 
wird. Nachteilig ist allerdings. daB das Vorhanden- 
sein von zwei Ableitungen an jedem Aufnahmeka- 
nal die konstruktiven Moglichkeiten innerhalb des 
Kolbens einengt, da jedenfalls dann. wenn der Kol- 

30 ben mit zwei Oder mehr Aufnahmekanalen verse- 
hen ist. nicht in alien Fallen innerhalb des Volu- 
mens des Kolbens ausreichend Raum zur VerfU- 
gung steht, um die im Vergleich beispielsweise zu 
der Vomchtung gemaB DE-AS-2161356 erforderii- 

35 Che doppelte Anzahl von Ableitungen unterzubrin- 
gen. AuBerdem hat die Anordnung einer Ableitung 
an jedem der beiden Endbereiche des ZufOhrungs- 
kanals eine VerSnderung der StrSmungsverhaltnis- 
se in AbhSngigkeit vom Hub des Kolbens insofern 

40 zur Folge. als lediglich in der Mittelstellung des 
ZufUhrungskanals relativ zur EintrittsSffnung beide 
Bereiche des ZufUhrungskanals, in denen die 
Kunststoff-Teilstrome in zueinander entgegenge- 
setzten Richtungen flieBen. gleiche Stromungsver- 

45 haltnisse aufweisen. In alien anderen Positionen 
des Aufnahmekanals relativ zur Eintrittsoffnung 
sind diese Abschnitte unterschiedlich lang, wobei 
zusMtzlich mit der Hubbewegung des Kolbens die 
Stromungsverhaltnisse sich fortlaufend Sndern. 

50 Die Nachteile der beiden einleitend erorterten 
bekannten Vorrichtungen sucht eine weitere Vor- 
richtung gemaB DE-AS-2625786 dadurch zu ver- 
meiden. daB die Zufuhr des thermoplastischen 
Kunststoffes axial In den hier ebenfalls ringfSrmi- 

55 gen Kolben erfolgt, und zwar unter Verwendung 
von Teleskoprohren. deren Lange so gewahlt ist, 
daB sie die Hubbewegungen des Kolbens Ober- 
brucken. Diese Ausbildung hat jedoch den Nacht- 
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eil, da^ durch die Relativbewegung zwischen Kol- 
ben und den Teleskoprohren letztere ebenfalls die 
Wirkung von Kolben haben, welche Tatsache sich 
nachteilig bezUglich der Druck- und FlieBverhaltnis- 
SB im Extrusionskopf auswirken kann. Zudenn liat 
diese Art der Materialzufuhrung zur Folge, da^ der 
Extrusionskopf verhSltnismSifiig lang ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der einleitend beschriebenen Art so 
abzuwandeln, daB sie die Nachteile bekannter Vor- 
richtungen nicht aufweist. So soli die Anbringung 
des wenigstens einen Aufnahmekanals nnit der zu- 
geordneten Ableltung am Kolben wenlg Raum be- 
anspruchen. Trotzdem soli sichergestellt seln. 6aB 
der Aufnahmekanal liber seine gesamte Lange von 
Material durchstromt wird, ohne daB dieses in be- 
stimmten Bereichen stagniert. Es soil ferner sicher- 
gestellt seln, daB die elnzelnen Materlaltellchen in 
der Folge, in welcher sie in den Aufnahmekanal 
eintreten, diesen auch wieder verlassen. Das Kanal- 
volumen soil keine Anderungen in Abhangigkeit 
vom Hub des Kolbens erfahren. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen Im 
Kennzeichen des Anspruches 1 bzw. des Anspru- 
ches 2 gelost. Im Ergebnis handelt es sich somit 
urn ein aus Zufuhrungskanal und Aufnahmekanal 
bestehendes Kanalsystem, dessen Lange sich fort- 
wahrend dndert, wobei an den einander abgekehr- 
ten Enden beider KanMIe jeweils Eintritts5ffnung 
und Ableitung angeordnet sind, deren Abstand von- 
einander sich in Abhangigkeit von der Langenan- 
derung, die das Kanalsystem erfMhrt, sich ebenfalls 
fortwghrend andert. Dadurch, 6aB sich an die Eln- 
tritts5ffnung im Gehause eine nutf5rmige Ausneh- 
mung anschlieBt, die einen ZufUhrungskanal bildet 
und dem Aufnahmekanal im Kolben gegenOberlie- 
gend angeordnet ist. ist bei entsprechend gewahl- 
ter LMnge der belden Kanale gewShrleistet, daB die 
EintrittsSffnung unabhangig von der jeweillgen Stel- 
lung des Kolbens immer Ober den ZufUhrungskanal 
mit dem Aufnahmekanal in Verbindung steht. Bei 
Vorliegen bestimmter Voraussetzungen, u. a. glel- 
cher Lange beider Kanale, ist eine Anordnung 
m5glich. be! welcher in einer Endposition des Kol- 
bens ZufUhrungskanal und Aufnahmekanal uber 
ihre gesamte Lange einander gegenUberliegend 
sich zu einem Gesamtkanal erggnzen. der von Qe- 
hMuse und Kolben begrenzt wird. In jeder anderen 
Position des Kolbens sind ZufUhrungskanal und 
Aufnahmekanal in Richtung der LSngsachse des 
Extrusionskopfes gegeneinander versetzt angeord- 
net, wobei die Lange beider Kanale jedoch so 
gewShIt sein mu0. daB sie in der anderen Endstel- 
lung des Kolbens wenigstens mit Ihren Endberei- 
chen einander uberlappen. so daB eine kontinuierli- 
Che Verbindung zwischen beiden Kanalen und so- 
mit ein kontinuierliches RieBen des Materials erhai- 
ten bleiben. Das von Zufuhnjngskanal und Aufnah- 



mekanal gebildete Qesamtvotumen bleibt unabhan- 
gig von der relativen Stellung, die beide KanSle 
zueinander einnehmen, konstant 

Es kann zweckmSBig sein. daB ZufUhrungska- 

5 nal und Aufnahmekanal die gleiche LMnge aufwei- 
sen, wenngleich dies nicht unbedingt erforderlich 
ist. So ist es mdglich, einen der KanSle ISnger zu 
machen als den anderen, urn so einen bestimmten 
Abstand zwischen der Eintrittsoffnung im GehSuse 

10 und der Ableitung, die am Kolben angebracht ist, 
zu Uberbrucken. Erforderlich ist lediglich, daB in 
der Endposition des Kolbens, in welcher die belden 
Kanale zusammen die geringste Lange aufweisen, 
kein Abschnitt in einem der beiden KanSle vorhan- 

75 den ist, welcher sich Uber das jeweils zugeordnete 
Ende des anderen Kanals erstreckt, ohne daB am 
Ende dieses Abschnittes eine AbflieBm5glichkeit 
fUr das Material vorhanden ware, da sonst tote 
Zonen gebildet wUrden, in denen zumindest zeit- 

20 weilig Material stagniert. Uberdies wird es im allge- 
meinen vorteilhaft sein. die Kanale so auszubilden 
und anzuordnen, daB sie in der Endposition, in 
welcher Eintritts5ffnung und Ableitung den grdBten 
Abstand voneinander aufweisen, soweit einander 

25 Uberlappen, daB die Offnung, durch die das Materi- 
al vom ZufUhrungskanal in den Aufnahmekanal ein- 
tritt, im Querschnitt nicht kleiner ist als der kleinste 
Querschnitt von ZufUhrungskanal bzw. Aufnahme- 
kanal. Die Gr5Be der Durchtritts6ffnung vom ZufUh- 

30 rungskanal in den Aufnahmekanal und deren Be- 
grenzungswande sollten so gewahit bzw. ausge- 
fUhrt sein. daB der Materialstrom keine scharfen 
Umleitungen erfahrt und die Str5mungsverh3ltnisse 
sich von denen im ZufUhrungskanal und Aufnahme- 

35 kanal nur wenig unterscheiden. 

Der ZufUhrungskanal im Gehause kann von der 
Eintrittsoffnung in Richtung auf den Speicherraum 
vertaufen. E$ kann aber auch zweckmSBig seln, die 
umgekehrte Anordnung vorzusehen, bei welcher 

40 der ZufUhrungskanal von der Eintrittsoffnung sich 
in Richtung auf das dem Speicherraum abgekehrte 
Ende des Gehauses erstreckt. Eine solche Ausge- 
staltung kann z. B. den Vorteil haben, das durch 
diesen ZufUhrungskanal eingespeiste Kunststoffma- 

45 terial in einen Bereich an dem dem Speicherraum 
abgekehrten Ende des Kolbens zu bringen und 
dort die Ableitung vorzusehen, so daB der Ubrige 
Bereich des Kolbens fOr die Ableitungen und ande- 
re KanSle fUr Material zur VerfUgung steht, das 

50 durch andere ZufUhrungskanSle in das Gehause 
eingespeist worden ist. Diese Ausgestaltung ist be- 
sonders im Zusammenhang mit Extrusionsk5pfen 
zum Herstellen von Vorformlingen vorteilhaft. Bei 
derartigen Extrusionskdpfen wird der Kolben im 

55 aligemeinen auch ringfdrmig ausgebildet und in 
einem ringformigen Speicherraum gefUhrt sein. Es 
ist aber auch moglich, den Kolben massiv zylin- 
drisch auszubilden. und zwar z. B. dann. wenn die 
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Plastifiziereinheit mit ihrem Speicher verwendet 
wird, urn kleinere Mengen an thermoplastischem 
Material dosiert an eine bestimmte Stelle eines 
Verarbeitungssystems Oder in einen bestimnnten 
Bereich eines Vorformlings Oder sonstigen Artikels 
aus thermoplastischem Kunststoff zu bringen. 

GemMfi einem weiteren Vorschlag der Erfln- 
dung kann die einen Extrusionskopf aufweisende 
Plastifiziereinheit mit zwei oder mehr in Umfangs- 
richtung in AbstSnden voneinander angeordneten 
ZufuhrungskanSlen mit jeweiis einem im Kolben 
gegenUberfiegend angeordneten Aufnahmekanal 
versehen sein, wobei jedem Aufnahmekanal eine 
Ableitung nachgeschaltet ist. Mit einer derartigen 
Vorrichtung konnen Vorformlinge mit einer mehr- 
schichtigen Wandung unter Verwendung unter- 
schiedlicher Kunststoffe hergestelit werden. 

Bei Vorhandensein von zwei oder mehr Zufuh- 
rungskanalen und entsprechend zugeordneten Auf- 
nahmekanSlen ist es moglich, die Zufuhrungskana- 
le von der Eintrittsoffnung in unterschiedlichen 
Richtungen verlaufend anzuordnen, z. B. derart, 
dai3 der Zufuhrungskanal der einen Eintrittsoffnung 
in Richtung auf das die AustrittsSffnung aufweisen- 
de Ende des Extrusionskopfes verlauft, wahrend 
der Zufuhrungskanal der anderen Eintritts5ffnung in 
entgegengesetzter Richtung verlauft. Dies kann 
vorteilhaft sein urn zu vermeiden, dad sMmtliche 
ZufUhrungskanMIe und damit die ihnen jeweiis zu- 
geordneten Aufnahmekanale in demselben durch 
zwei Querschnitte begrenzte Abschnitt des Kolbens 
angeordnet sein mUssen. Auch dies dient der be- 
reits in anderem Zusammenhang erwahnten Mog- 
lichkeit. die in oder am Kolben befindlichen Kanal- 
systeme jedes Aufnahmekanals rSumlich auseinan- 
derzuziehen. Andere Moglichkeiten, dies zu errei- 
chen, bestehen darin, die EintrittsSffnungen fUr den 
thermoplastischen Kunststoff in der LMngsachse 
des Extrusionskopfes in unterschiedlichen Quer- 
schnittsebenen des letzteren anzuordnen, so daB 
sie auch in Richtung der Langsachse des Kopfes 
gegeneinander versetzt angeordnet sind. Auch die 
bereits erwShnte Moglichkeit. die AufnahmekanSle 
parallel zur LSngsachse des Extrusionskopfes un- 
terschiediich lang auszubilden, kann dazu dienen, 
Raum im Kolben fur die Unterbringung einer aus- 
relchenden Anzahl von Kanalsystemen verfOgbar 
zu machen. 

In der Zeichnung sind einige Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung im Schema dargestellt. Es 
zeigen 

Rg. 1 den Langsschnitt eines Extrusionskop- 
fes. in welchem der Kolben die Posi- 
tion am Ende des FQIIhubes einnimmt, 

Rg. 2 eine der Rg. 1 entsprechende Darstel- 
lung mit dem Kolben in einer Zwi- 
schenposition, 

Rg. 3 eine der Rg. 1 entsprechende Darstel- 



lung mit dem Kolben in der Position 
am Ende des Ausstofihubes, 

Rg. 4 eine der Rg. 1 entsprechende Darstel- 
lung einer zweiten AusfOhrungsform, 
5 Rg. 5 eine der Rg. 1 entsprechende Darstel- 
lung einer dritten AusfOhrungsform als 
Schnitt nach der Unie V-V der Rg. 6, 

Rg. 6 einen Schnitt nach der Linie Vl-Vl der 
Fig. 5. 

70 Rg. 7 den LSngsschnitt einer Plastifizierein- 
heit mit dem Kolben in einer Zwi- 
schenposition. 
Die in den Rguren 1 - 3 dargestellte Extru- 
sionseinheit zum Herstellen von Vorformlingen, die 

75 in einer Blasform aufgeweitet werden, weist einen 
Extrusionskopf 10 und einen Extruder 12 auf, in 
welchem der thermoplastische Kunststoff plastift- 
ziert wird. Innerhalb des Gehauses 14 des Extru- 
sionskopfes ist ein Ringkolben 16 axial hin- und 

20 herbewegbar angeordnet. Diesem Ringkolben sind 
Kolbenstangen 18 zugeordnet, von denen In der 
Zeichnung nur eine dargestellt ist. Die Kolbenstan- 
gen sind mit einer hydrauiischen Kolben-Zylinder- 
Anordnung fur den Antrieb des Ringkolbens 16 

25 versehen. Dazu wird auf die DE-AS-2544609 und 
die US-PS-4,338,071 verwiesen, die derartige An- 
ordnungen und Arbeitsweisen offenbaren. 

Innerhalb des Gehauses 14 und dazu koaxial 
ist weiterhin ein Hohldorn 20 angeordnet, der ge- 

30 meinsam mit dem Gehause 14 einen Ringraum 
begrenzt, innerhalb dessen der Ringkolben 16 auf- 
und abbewegt wird. An dem der Austrittsdffnung 
22 des Extrusionskopfes 10 zugekehrten Ende geht 
der Hohldorn 20 in eine Verdickung 24 Ober, inner- 

36 halb derer ein Kern 26 axial hin- und herverschieb- 
bar angeordnet ist, der die ringformige Austrittsoff- 
nung 22 innenseltig begrenzt. Der Kem 26 wird von 
einer innerhalb des Hohldorns 20 angeordneten 
Stange 28 getragen, die ihrerseits mit einer 

40 Kolben-Zylinder-Anordnung versehen ist. Auch 
dazu wird auf die DE-AS-2544609 bzw. die US-PS- 
4,338.071 venviesen, in denen die Funktionen der 
Teile. insbesondere die Steuerung der Bewegung 
des Kernes 26 zur Steuerung der Wanddicke des 

45 herzustellenden Vorformlings, beschrieben sind. 

Der von Gehause 14 und Hohldorn 20 gefUhrte 
Ringkolben 16 ist zwischen den beiden in Rg. 1 
bzw. Fig. 3 dargestellten Endposltionen hin- und 
herbewegbar, wobei im Vertauf der Bewegung von 

50 der Position gemSB Fig. 3 in die gemSB Fig. 1 ein 
Speicherraum 30 mit dem vom Extruder 12 kom- 
menden thermoplastischen Material gefuitt wird. 
Sobald der Kolben 16 die in Rg. 1 dargestellte 
Endposition enreicht hat, wird er durch entspre- 

55 chende Beaufschlagung seines Antriebszylinders In 
Richtung auf die Austrittsoffnung 22 bis zum Errei- 
chen der In Rg. 3 dargestellten Endposition ver- 
schoben, wobei das Im Spelchenraum 30 befirKfli- 
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Che Material in RIchtung auf die Austrlttsdffnung 22 
zur Bildung eines schlauchfdrmigen Vorformlings, 
der aus der Austritts5ffnung 22 austritt. verdrSngt 
wird. 

Die Eintrlttsoffnung 32, durch welche das pla- 
stifizierte Material aus dem Extruder 12 in den 
Extrusionskopf 10 eintritt, 1st als das GehSuse 14 
durchsetzender Kanal ausgeblldet, der sich In eine 
parallel zur Bewegungsrichtung des Kolbens 16 
verlaufende nutformige Ausnehmung 34 fortsetzt, 
die einen Zufuhrungskanal bildet. dessen Lange in 
Bewegungsrichtung des Kolbens 16 etwa dem Hub 
36 desselben entspricht. An der 3u0eren Mantelfla- 
Che des Kolbens 16 ist ebenfalls eine parallel zur 
Bewegungsrichtung des Kolbens 16 verlaufende 
nutartige Ausnehmung 38 angebracht, die einen 
Aufnahmekanal bildet, an dessen einem Ende ein 
Verteilerkanal 40, der innerhalb des Kolbens 16 
angeordnet ist, anschlieBt. Die Lange des Aufnah- 
mekanals 38 entspricht ebenfalls etwa dem vom 
Kolben 16 ausgefuhrten Hub 36. Die ZufGhrungska- 
nal 34 und Aufnahmekanal 38 bildenden Ausneh- 
mungen in Gehause 14 bzw. Kolben 16 sind so 
angeordnet und bemessen, 6aB sie in der einen 
Endlage des Kolbens, nSmlich der gemaB Fig. 3, in 
welcher der Kolben seine Endlage am Ende des 
Ausstoi3hubes einnimmt, einander gegenuberliegen 
und sich somit zu einem Gesamtkanal erganzen. 
Beide Ausnehmungen 34 und 38 sind im Quer- 
schnltt etwa halbkreisformig mit demselben Radius 
ausgebildet, so daB sie sich In der Position gemaC 
Rg. 3 zu einem kreisf5rmigen Gesamtkanal ergMn- 
zen. 

Beide Ausnehmungen sind an ihren Enden der- 
art abgeschrSgt, daB die stirnseitigen Begrenzungs- 
fiachen beider Ausnehmungen in dieser Position 
des Kolbens fluchtend aneinander anschlieiSen. Der 
in dieser Position von beiden Ausnehmungen ge- 
melnsam gebildete Gesamtkanal ist im Querschnitt 
kreisrund und in Langsrichtung etwa halftig unter- 
teiit. Im Verlauf der Bewegung des Kolbens in die 
andere Endposition erfolgt eine relative Axialver- 
schiebung der beiden Ausnehmungen 34, 38 bzw. 
der durch sie gebildeten Kanale derart, dai3, wie 
Insbesondere das in Rg. 2 der Zelchnung darge- 
stellte Zwischenstadium eri^ennen la^t, der Bereich, 
in dem beide Ausnehmungen einander Uberlappen, 
immer kQrzer wird, so 6aB fur das vom Extruder 12 
kommende Material ein Fliefiweg entsteht, der Uber 
seine Unge unterschiediiche Querschnitte auf- 
weist. Dabei gelangt das durch die Eintrittsoffnung 
32 in den Extrusionskopf 10 eintretende Material 
zunachst in den Abschnitt 34a des ZufOhrungska- 
nals, der radial innenseitig durch die MantelflSche 
des Kolbens 16. der bereits einen Toil des Weges 
in RIchtung auf die Endstellung gemaB Rg. 1 zu- 
rOckgelegt hat, verschlossen ist. Erst nach Passie- 
ren der schrag veriaufenden stirnseitigen Begren- 



zungsflache 42 des im Kolben 16 befindlichen Auf- 
nahmekanals 38 findet das hindurchstromende Ma- 
terial den Querschnitt, durch die Summe der bei- 
den Querschnitte der Ausnehmungen 34 und 38 
5 gebildet wird. Dies gilt aber nur fur einen bestimm- 
ten Abschnitt, namlich bis zum Erreichen der 
schrSg veriaufenden stirnseitigen BegrenzungsflM- 
che 44 der den ZufDhrungskanal bildenden Aus- 
nehmung 34. Danach steht im Abschnitt 38a ledig- 

10 lich die Querschnittsflache der den Aufnahmekanal 
im Kolben 16 bildenden Ausnehmung 38 fUr das 
stromende Kunststoffmaterial zur VerfOgung, bis 
letzteres den Verteilerkanal 40 Oder, je nach der 
gewMhIten Querschnittsform, den im wesentlichen 

/5 radial veriaufenden Zwischenkanal 46 erreicht, wel- 
cher den Aufnahmekanal 38 mit dem Verteilerkanal 
40 verbindet. Dies bedeutet, daB das vom Extruder 
12 kommende Material nach Verlassen der Ein- 
trittsoffnung 32 bis zum Erreichen des Zwischenk- 

20 anals 46 in Abhangigkeit von der jeweils zur VerfO- 
gung stehenden Querschnittsflache unterschiedii- 
che Stramungsgeschwindigkeiten aufweist, wobei 
die LSngenanteile der Abschnitte mit bestimmter 
Stromungsgeschwindigkeit sich zudem im Verlauf 

25 des Hubbewegung des Kolbens 16 fortlaufend an- 
dern. Im Augenblick des Zustandes gemMB Rg. 3 
ist die Geschwindigkeit des Kunststoffmaterials 
nach Verlassen der EintrittsSffnung 32 und bis zum 
Erreichen des Zwischenkanals 46 nahezu konstant, 

30 da der von den beiden Ausnehmungen 34 und 38 
gebildete Gesamtkanal in seiner Lange Uberwiegt 
Mit zunehmender Bewegung des Kolbens in RIch- 
tung auf die Endposition gemaB Rg. 1 wird der 
Anteil des Abschnittes, der aus der Gesamtheit der 

35 Querschnitte beider Ausnehmungen 34 und 38 be- 
steht, kurzer unter gleichzeitiger Zunahme der Lan- 
ge der Kanalabschnitte 34a bzw. 38a. in denen 
dem Material tediglich etwa die halbe Querschnitts- 
flSche als Stromungsquerschnitt zur Verfugung 

40 steht. 

Entscheidend Ist jedoch. daB unter alien in 
Betracht kommenden BetriebszustSnden das Volu- 
men des Kanals, welches vom Material nach Ver- 
lassen der Eintritts5ffnung 32 und bis zum Errei- 

45 Chen des Zwischenkanals 46 durchstromt wird, un- 
verandert bleibt, und zwar unabhangig von der 
Position des Kolbens 16 und von dessen Bewe- 
gungsrichtung. Es wird somit vermieden, daB wSh- 
rend der Bewegung des Kolbens zusatzliche 

50 Speicher- bzw. Verdrangungseffekte auftreten, die 
je nach Anordnung der Kanale ggf. auch gegenlMu- 
fig zu den Speicher- und Verdrangungsvorgangen 
im eigentlichen Speichen-aum wiriten kSnnten und 
zu nachteifigen EinflUssen fOhren kdnnten. Das 

65 Fehlen solcher zusatzlicher und unkontrollierbarer 
Speicher- und VerdrMngungseffekte ist Insbesonde- 
re wichtig bei der Herstellung von Vorformlingen, 
deren Wandung mehrschichtig als Lamina! ausge- 
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bildet ist, wie dies noch im Zusammenhang mit der 
AusfOhrungsform gemMB den Rguren 5 und 6 be- 
schrieben wird. 

Von Bedeutung ist weiterhin, 6aB in keiner 
mogllchen relativen Position des Kolbens 16 zum 5 
Gehause 14 und damit der relativen Position des 
ZufQhrungskanals 34 zum Aufnahmekanal 38 in 
einem der KanSle ein Raum, Abschnitt Oder Be- 
reich entsteht, in welchem das Material stagniert. 
Vielmehr ist, wie aus den Figuren 1 - 3 hervorgeht, io 
in jeder Phase des FQIIvorganges gewShrleistet, 
daB das vonri Extruder 12 kommende Material ei- 
nen eindeutig deftnierten Fliefiweg findet. der kel- 
nerlei Abschnitte Oder derglelchen aufweist, in de- 
nen Material unkontrolliert verweiien konnte, so 6aB J6 
unter alien gegebenen Umstanden die Materialpar- 
tikel, die die Eintrittsoffnung 32 passieren, in der- 
selben Reihenfolge, in der sie in den Extrusions- 
kopf 10 eintreten, auch den Zwischenkanal 46 pas- 
sieren und damIt den Extrusionskopf 10 auch in 20 
derselben Reihenfolge verlassen. Dies gilt auch 
dann. wenn, abweichend von der Darstellung in der 
Zeichnung, Zufuhrungskanal 34 und Aufnahnr^eka- 
nal 38 unterschiedllch lang sind. Es mufi lediglich 
sichergestellt sein, daB die relativ gegeneinander 25 
bewegbaren Telle keine Position einnehmen kon- 
nen. in welcher wenigstens einer der beiden Kana- 
le einen Abschnitt bildet, der Uber das Ende des 
jeweils anderen Kanals hinausragt und dabei nicht 
mit einer Ableitung fOr das Material verbunden ist. 30 
Unter Zugrundelegung der Positionen, die die Teile 
in Fig. 3 einnehmen, bedeutet dies z. B., daB der 
Aufnahmekanal 38 in der dort dargestellten Endpo- 
sition nach oben sich welter erstrecken kSnnte als 
der ZufQhrungskanal 34. da das in diesem Ab- 35 
schnitt befindliche Material in jedem Fall durch den 
Zwischenkanal 46 abstromen kann. Hingegen wOr- 
de eine Verlangerung des Aufnahmekanals 38 nach 
unten Ober die Kante der SchrSgflSche 70, die den 
ZufOhrungskanal stirnseitig begrenzt. dazu fOhren, 4o 
daB in der Position des Kolbens gemMB Fig. 3 in 
diesem die Kante der stirnseitigen Begrenzungsfla- 
che 70 Oberragenden Abschnitt das darin befindli- 
che Material zeitweilig stagniert. 

Wesentlich Ist ferner, daB in jedem Fall die 45 
Vorteile der Erfindung mit sehr einfachen Mitteln 
errelcht werden, die. abgesehen vom Anbringen 
der den ZufQhrungskanal 34 bildenden Ausneh- 
mung, keinerlei Mehraufwand erfordem und weder 
in konstruktiver noch In verfahrenstechnischer Hin- 50 
sicht irgendeine Komplizierung des Extrusionskop- 
fes bewirken. 

Beim AusfUhrungsbeispiel gemaB den Rguren 
1 - 3 verlSuft der ZufOhrungskanal von der Eintritts- 
offnung 32 nach oben, also in Richtung auf das der 55 
Austrittsoffnung 22 des Extrusionskopfes 10 abge- 
kehrte Ende des letzteren, wobel der Aufnahmeka- 
nal 38 sich von seinem der Eintrittsoffnung 32 
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zugekehrten Ende ebenfalls nach oben erstreckt. 
so daB der Zwischenkanal 46, durch welchen das 
plastifizierte Material in den innerhalb des Kolbens 
16 befindlichen Verteilerkanal 40 eintritt. auch nahe 
dem der Austrittsoffnung 22 abgekehrten Ende des 
Kolbens 16 angeordnet sein kann. Dies gibt die 
Mfiglichkeit, auch den Verteileri<anal 40 in dem 
Abschnitt des Kolbens 16 anzuordnen, welcher der 
Austrittsoffnung 22 abgekehrt Ist. Im Verteilerkanal 
40 wird das plastifizierte Material, welches durch 
den Aufnahmekanal 38 und den Zwischenkanal 46 
als geschlossener Strang flieBt, in einen Hohlstrang 
umgewandelt, indem es im Verteilerkanal 40 Ober 
einen Umfang von 360* verteilt wird, so dafl es 
aus dem an den Verteilerkanal 40 anschlieBenden 
Ringkanal 48 als im Querschnitt ringformiger Strom 
in den Speicherraum 30 eintritt. Dabei sind Vertei- 
lerkanal 40 und Ringkanal 48 innerhalb des Ring- 
kolbens 16 angeordnet. 

Das AusfUhrungsbeispiel gemSB Fig. 4 stimmt 
in wesentlichen Teilen mit dem gemaB den Figuren 
1 - 3 Oberein, so daB gleiche Teile mit gleichen. 
jedoch um jeweils 100 hoheren Bezugszeichen 
versehen sind. Der wesentliche Unterschied be- 
steht darin, daB beim AusfUhrungsbeispiel gemaB 
Rg. 4 der Zufuhrungskanal 134 von der Eintrittsoff- 
nung 132 sich axial in Richtung auf die Austrittsoff- 
nung 122 erstreckt. also bei normaler Anordnung 
des Extrusionskopfes 110 nach unten. Dies hat zur 
Folge, daB der Extruder 112 im Vergleich zur An- 
ordnung gemaB den Figuren 1 - 3 hoher am Kopf 
110 angebracht ist. Aus diesem Unterschied ergibt 
sich auch die Konsequenz. daB der Aufnahmekanal 
138 an der auBeren Mantelflache des Kolbens 116 
sich auf der der Austrittsoffnung 122 des Extru- 
sionskopfes 116 abgekehrten Seite des Verteilerk- 
anals 140 erstreckt, so daB das Material im Aufnah- 
mekanal 138 in Richtung auf die Austrittsoffnung 
132 flieBt, wohingegen es bei der Ausfuhrungsform 
gemaB den Fig, 1 - 3 in entgegengesetzter Rich- 
tung, also bei normaler Anordnung des Kopfes 10, 
nach oben flieBt. Die Anordnung gemaB Rg. 4 hat 
zur Folge, daB die beiden Kanale 134 und 138 in 
der in Rg. 4 dargestellten Position am Ende des 
Fulihubes die Positionen einnehmen, in welcher sie 
den groBten Bereich gegenseitiger Oberiappung 
aufweisen, wohingegen In der anderen Endposltion 
des Kolbens. die jener gemMB Rg. 3 entsprache, 
die beiden KanSle 134. 138 die Positionen mit 
geringster gegenseitiger Oberiappung einnehmen. 
Ein weiterer Unterschied besteht darin. daB der 
Verteilerkanal 140 der AusfUhmngsform gemaB Rg. 
4 auf der MuBeren MantelflSche des Kolbens 116 
angebracht ist, so daB der daran anschlieBende 
Ringkanal 148 sich zwischen der inneren Mantelfla- 
che 150 des Gehauses 114 sowie der auBeren 
Mantelflache des Ringkoibens 116 befindet. 



6 



11 



EP 0 530 582 A1 



12 



Da bei den beiden AusfUhrungsbeispielen ge- 
m38 den Figuren 1 - 3 und 4 lediglich ein Extruder 
12 bzw. 112 vorgesehen 1st, besteht die Wandung 
des unter Anwendung dieser Vorrlchtungen jeweils 
hergestellten Vorformlings auch nur aus einer 
Schicht und einer Materialart. Es ist aber auch 
ohne weiteres mdglich, die Vorrichtung gemS0 der 
Erflndung zur Herstellung von Vorformlingen zu 
verwenden, deren Wandung als Laminat ausgebii- 
det ist und aus wenigstens zwei Schichten, ggf. 
aus unterschiedlichen Materialien. besteht. Eine 
AusfUhrungsform einer soichen Vonichtung ist in 
den Rguren 5 und 6 der Zeichnung dargestellt, in 
welcher Telle, die denen des AusfUhrungsbeispiels 
gemafi den Rguren 1 - 3 entsprechen, nnit glei- 
chen, jedoch um jeweils 200 hoheren Bezugszei- 
chen versehen sind. 

Dem Extrusionskopf 210 der AusfUhrungsform 
gemaB den Figuren 5 und 6 sind drei Extruder 212. 
213 und 215 zugeordnet. Demzufolge weist das 
Gehause 214 des Extrusionskopfes 210 drei Ein- 
tritts5ffnungen 232, 233 und 235 auf, die sich je- 
weils in ZufUhrungskanSle 234, 237, 239 fortsetzen. 
Da jedem ZufOhrungskanal ein Aufnahmekanal ge- 
genOberliegt. ist der Ringkolben 216 mit drei Auf- 
nahmekanSlen 238. 241, 243 versehen, an die sich 
jeweils an dem der Eintrittsoffnung abgekehrten 
Ende derselben unterschiedlich lange. im wesentli- 
chen radial verlaufende Zwischenkanale 246, 247, 
249 anschlie6en. 

Der Ringkolben 216 ist aus insgesamt vier HUl- 
sen 252. 254, 256. 258 aufgebaut. die koaxial zu- 
einander und zum Hohldorn 220 angeordnet sind 
und entsprechend der Anzahl der Extruder drei 
RingkanSile 248. 251, 253 begrenzen, die analog 
dem Ringkanal 48 des AusfUhrungsbeispiels ge- 
maB den Rguren 1 - 3 koaxial zum Hohldorn 220 
veriaufen. 

Der aus dem dem Extruder 215 zugeordneten 
Aufnahmekanal 243 kommende Materialstrom ge- 
langt nach Passieren des Zwischenkanale 249. der 
durch die 'iuBere HUlse 252 des Ringkolbens 216 
hindurchgeht, in den Verteilerkanal 259, der am 
Au/Senumfang der HQIse 254 angeordnet ist und. 
wie schon in anderem Zusammenhang beschrie- 
ben. dazu dient. den bis zum Verlassen des Zwi- 
schenkanals 249 geschlossenen Materialstrom auf- 
zuteilen und zu verteilen, so daJ3 er vom Zwischen- 
kanal 249 nach beiden Seiten in Umfangsrichtung 
durch den Verteilerkanal 259 flieBt, bis die beiden 
so gebildeten Teilstrdme sich in dem den Zwi- 
schenkanal 249 etwa gegenUberliegenden. also 
letzterem gegenUber um 180* versetzten Bereich 
des Verteiterkanales 259 unter Bildung eines ring- 
formigen, geschlossenen Materialstroms zusam- 
menflieBen, der dann durch den Ringkanal 248 in 
Richtung auf den Speicherraum 230 flie0t. 



Entsprechendes gilt fUr die von den anderen 
beiden Extrudem 212, 213 kommenden Materlal- 
strome, die in Verteilerkanale 240 bzw. 257 gelan- 
gen und von dort jeweils in die nachgeschalteten 

5 Ringkanale 251 bzw. 253 flieUen. 

Samtliche Ringkanale 248, 251, 253 munden 
an dem der Austritts5ffnung 222 des Extrusions- 
kopfes 210 zugekehrten Ende des Kolbens 216 in 
etnen Sammelkanal 260, in dem aus den einzelnen 

10 Materialstromen in den RingkanSlen 248, 251, 253 
ein Laminat gebildet wird, welches dann als Lami- 
nat Im Speicherraum 230 zunSchst gespeichert 
wird, bis es bei der nachsten Entleerungsphase, 
die sich an den in Fig. 5 der Zeichnung dargesteil- 

75 ten Betriebszustand anschlieBt, aus dem Speicher- 
raum in Richtung auf die Austrittsoffnung 222 ver- 
drangt wird. 

Aus den vorstehend erlMuterten FlieBwegen der 
insgesamt drei Materialstrome ergibt sich, daB das 

20 vom Extruder 215 In den Extrusionskopf 210 gefor- 
derte Material die auBere Schicht der Laminatwan- 
dung des Vorformlings bildet. Das aus dem Extru- 
der 212 kommende Material bildet die innere 
Schicht, so dafl das aus dem Extruder 213 stam- 

25 mende Material die mittlere der drei Schichten 
bildet. Die Auswahl der Materialarten fur die einzel- 
nen Schichten hangt von den jeweiligen Gegeben- 
heiten ab. Dies gilt auch fUr die Dicke der einzel- 
nen Schichten. Insoweit handelt es sich bei den 

30 Zeichnungen nur um Schemadarstellungen. 

Bei dem AusfUhrungsbelspiel gemaB den Figu- 
ren 5 und 6 veriaufen sSmtliche ZufUhrungskanSle 
234, 237, 239 von der jeweils zugehorigen Eintritts- 
dffnung nach oben, also in Richtung auf das der 

35 Austrittsoffnung 222 abgekehrte Ende des Extru- 
sionskopfes 210, wobei alle ZufUhrungskanale und 
die Aufnahmekanale so angeordnet sind, 6aB sie 
oben und unten jeweils in einer Ebene enden. Dies 
hat jedenfalls dann, wenn die KanSle auch bezUg- 

40 llch ihrer Breite Ubereinstimmen, den Vorteil, 6aB 
es moglich ist. durch Verdrehen des Kolbens aus 
einer bestimmten Winkellage um jeweils 120* die 
Lage der Schichten in dem die Wandung des Vor- 
formlings bildenden Laminat zu Sndern derart. daB 

45 beispielsweise bei einer Drehung des Kolbens 216 
um seine Achse aus der |n Fig. 6 dargesteilten 
Position um 120* entgegen dem Uhrzeigersinn das 
aus dem Extruder 212 in den Extrusionskopf ge- 
speiste Material nicht, wie im Fall der Anordnung 

60 gemSB Fig. 6, die innere Schicht des Laminats, 
sondern dessen auBere Schicht bildete. Das aus 
dem Extruder 213 kommende Material wUrde nIcht 
die mittlere. sondern die innere Schicht bilden. Das 
aus dem Extruder 215 zugespeiste Material wQrde 

55 nach einer derartigen Drehung die innere Schicht 
des Laminats bilden. Bei Einspeisung unterschiedli- 
Cher Materialien von den drei Extrudem k5nnte 
somit die Anordnung der Schichten unterschiedli- 
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Chen Materials im Laminat durch eine einfache 
MaBnahm© geSndert werden. Entsprechendes gilt 
auch bei einem Extrusionskopf, der mit einer ande- 
ren Anzahl von Extrudern zusammenwirkt. Voraus- 
setzung 1st lediglich, daB die Extruder in gleichen 
Winkelabstanden angeordnet sind. Bei zwei Extru- 
dern ware somit eine Drehung des Kolbens um 
180* erfordertich. um den vorstehend beschriebe- 
nen Effekt zu erreichen. 

Es ist aber auch ohne weiteres moglich. die 
Anordnung so zu treffen. 6aB die ZufuhrungskanSle 
unterschiedliche Richtungen aufweisen, also bei- 
spielsweise derart, daiS bei einem Extrusionskopf 
mit zwei Extrudern die resultierende Anordnung 
eine Kombination der Ausfuhrungsformen gemaU 
den Rguren 1 - 3 und Fig. 4 darstellt. Zwar wOrden 
dann die beiden MaterialstrSme zwischen Eintritts- 
5ffnung und Verteilerkanal innerhalb des Kolbens 
in entgegengesetzten Richtungen flieJJen. Dies ist 
jedoch fUr die Funktionsweise des Extrusionskop- 
fes ohne Belang, Eine solche Anordnung, die 
selbstverstandlich auch bei Vorhandensein von drel 
Oder mehr Extrudern moglich ist, konnte jedoch 
den Vortell aufweisen, die Anordnung der einzelnen 
Kanalsysteme innerhalb des Kolbens zu vereinfa- 
chen, da sie besser raumlich voneinander getrennt 
werden konnen. Die Anordnung der Zufuhrungska- 
nSle und damit auch der jeweils zugehorigen Auf- 
nahmekanSle in unterschiedlichen, d. h. entgegen- 
gesetzten Richtungen kann auch benutzt werden, 
um die Eintrittsoffnungen am Extrusionskopf auch 
in ihrer Hohenlage, also in Richtung der Langsach- 
se des Kopfes. gegeneinander versetzt anordnen 
zu kSnnen. Dies wUrde ggf. fur die Herstellung der 
Verbindung zwischen Extrusionskopfes einerseits 
und den einzelnen Extrudern andererseits mehr 
Platz schaffen. 

Bei sSmtlichen in den Figuren 1 - 6 der Zeich- 
nung dargestellten AusfOhrungsbeispielen sind an 
die Aufnahmekanale Verteilerkanale angeschlos- 
sen, die sich in Umfangsrichtung des Kopfes Uber 
360* erstrecken. Es ist aber in an sich bekannter 
Weise auch moglich, zur Bildung des Vorformlings 
bzw. wenigstens einer Schicht eines aus einem 
Laminat bestehenden Vorformlings die Anordnung 
so zu treffen, 6aB zwei Verteilerkanale vorgesehen 
sind, die sich jeweils Ober einen Umfangsbereich 
von etwa 180* erstrecken und in einen gemeinsa- 
men Ringkanal. bei dem es sich ggf. auch um den 
Sammelkanal handein kann. der sich Ober 360* 
erstreckt, fortsetzen. Eine solche Ausgestaltung, 
bei welcher der Vorformling bzw. die jeweilige 
Schicht des Laminats sich aus zwei Uber jeweils 
180* Im Querschnitt erstreckenden Bereichen zu- 
sammensetzt, kann insbesondere dann in Betracht 
kommen, wenn das von einem Extruder kommende 
Material auf zwei Eintritts5ffnungen verteilt wird. 



Bei dem in Fig. 7 dargestellten AusfUhrungs- 
beispiel handelt es sich um eine Plastifiziereinheit 
mit einem Speicher, die in ahnlicher Weise aufge- 
baut ist wie die AusfOhrungsbeispiele gemSfi den 
5 Figuren 1 - 6. so daB Ubereinstimmende Telle mit 
gleichen Bezugszeichen versehen sind, die jedoch 
gegenUber denen des AusfOhrungsbelspiels gemdB 
den Figuren 1 - 3 um 300 hSher sind. Ein wesentli- 
cher Unterschied gegenUber den anderen AusfUh- 

10 rungsbeispielen besteht darin, daB innerhalb des 
Qehauses 314 ein Kolben 316 gefuhrt ist. der. 
jedenfalls uber dem grofiten Toil seiner axialen 
Erstreckung, als Vollkolben ausgebildet ist, wobei 
der an der der Kolbenstange 318 abgekehrten Sei- 

75 te des Kolbens 316 befindliche Speicherraum zylin- 
drisch, also nicht ringformlg ist. Der sich an die 
EintrittsOffnung 332 anschlieflende ZufUhrungska- 
nal 334 verlauft von der EintrittsQffnung 332 In 
Richtung auf den Speicherraum 330, so daB inso- 

20 weit Ubereinstimmung mit dem AusfUhrungsbel- 
spiel gemaB Rg. 4 besteht. 

Die an den Aufnahmekanal 338 anschlieBende 
Ableitung 346 verlSuft in Richtung auf die Mittel- 
achse des Kolbens 316, von der aus sie sich 

25 trichterformig zu dem dem Speicherraum 330 zu- 
gekehrten Stirnende des Kolbens 316 hin eniveitert. 
D. h.. da/3 in diesem Fall das Kunststoffmaterial 
nicht als im Querschnitt ringformiger Strom, son- 
dern als Vollstrang in den Speicherraum 330 ein- 

30 stromt, in welchem es der Form des Speicher- 
raums entsprechend die Gestalt eines vollen Zyiin- 
ders annimmt. 

Im Ubrigen arbeitet auch diese Vorrichtung im 
Zusammenhang mit dem Einleiten des [Materials in 

35 das den Speicherraum enthaltende GehSuse in der 
im Zusammenhang mit den anderen AusfUhrungs- 
fonmen beschriebenen Weise, wobel auch samtli- 
che beschriebenen Vorteile vorhanden sind. 

Dem Gehause 314 mit Kolben 316 und Spel- 

40 cherraum 330 kann ein Extrusionskopf nachge- 
schaltet sein. wie dies beispielsweise in der bereits 
erwahnten DE-OS-1 629404 beschrieben und dar- 
gestellt ist. Es besteht aber auch die Moglichkeit, 
die in Fig. 7 dargestellte AusfUhrungsform fUr an- 

45 dere Zwecke zu verwenden, beispielsweise zum 
dosierten ZufUhren von kleineren Materialmengen 
in einen extrudierten Vorfomnling oder ggf. auch in 
einen mittels SpritzgieBen hergestellten Formling. 
Es kann sich dabei z. B. darum handein, einen 

50 Vorformling bzw. den daraus herzustellenden Hohl- 
korper mit einer Auflage aus einem bestimmten 
Material zu versehen oder innerhalb der Wandung 
des Vorformlings eine Schicht aus einem bestimm- 
ten Material einzubringen. die sich nicht Uber die 

55 gesamte Lange und/oder uber den gesamten Um- 
fang des Vorformlings zu erstrecken braucht. 

Hterisei kSnnte m5glicherwetse die Zielsetzung 
uberwiegend darin bestehen, den Kolben zum do- 
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sierten Einbringen kleinerer Materialmengen in das 
herzustellende Erzeugnis zu verwenden, da mit der 
Bewegung des Kolbens die Mengen besser dosiert 
werden l<6nnen als durch Betatigen des Extruders, 
der beziiglich seiner bewegten Telle, bei denen es s 
sich im wesentlichen urn die Schnecke 380 han- 
delt. und des in ihm befindllchen thenmoplastlschen 
Materials ein relative trSges System darstellt. 

Bei sSmtlichen in der Zelchnung dargestellten 
AusfUhrungsbeispielen verlaufen die ZufUhrungska- io 
nale und AufnahmekanSte parallel zur Hubbewe- 
gung des Kolbens. Es ist auch moglich, die Kan3te 
schrMg verlaufend anzuordnen. und zwar dann, 
wenn der Kolben, wie dies beispielsweise zu einer 
gleichmafligen Verteilung des Materials im Spei- 76 
cherraum denkbar Ist, wahrend seiner Hubbewe- 
gungen auch gleichzeitig eine Drehbewegung um 
seine Achse ausfuhrt. 

PatentansprUche 20 

1. Vorrichtung zum Verarbeiten von thermoplastl- 
schem Kunststoff mit einer Plastifiziereinheit 
zum Herstellen von HohlkSrpem aus thermo- 
plastischem Kunststoff durch Extrusions-Bias- 25 
formen, welche Plastifiziereinheit wenigstens 
einen Extruder (12; 112; 212. 213, 215) und 
einen Extrusionskopf (10; 110; 210) mit einem 
GehMuse (14; 114; 214) und einer vorzugswei- 
se ringformigen Austrittsoffnung (22; 122; 222) 30 
aufweist. wobei der Extrusionskopf (10; 110; 
210) mit wenigstens einem Speicherraum (30; 
130; 230) zum Speichern von In dem wenig- 
stens einen Extruder plastifiziertem Material 
und mit einem im GehSuse gefClhrten, zwi- 35 
schen zwei Endpositionen bewegbaren Kolben 
(16; 116; 216) zum Ausstoden des gespeicher- 
ten Materials aus dem Speicherraum zur Bil- 
dung von Vorformlingen versehen ist und der 
Kolben an seiner Mantelflache wenigstens eine 40 
nutformige Ausnehmung aufweist, die wenig- 
stens einen Aufnahmekanal (38; 138; 238, 241, 
243) bildet und entsprechend der von der 
MantelflSche des Kolbens bei dessen Bewe- 
gungen zwischen den Endpositionen ausge- 45 
fUhrten Bewegung verlauft, und wenigstens 
eine Im Gehause angeordnete Eintrittsdffnung 
(32; 132; 232. 233. 235) fOr den thermoplasti- 
schen Kunststoff vorgesehen Ist und der Auf- 
nahmekanal (38; 138; 238, 241, 243) eine LMn- so 
ge aufweist, die wenigstens dem Hub (36) des 
Kolbens (16; 116; 216) entspricht. und an ei- 
nem seiner beiden Endbereiche mit jeweiis 
einer vom Kolben getragenen Ableltung (46; 
140; 246, 247, 248) verbunden ist, durch die ss 
das durch die Eintrittsoffnung eintretende ther- 
moplastische Material in Richtung auf den 
Spelchen-aum (30; 130; 230) fiieBX, dadurch 



gekennzeichnet. 6aB sich an die Eintrittsdff- 
nung (32; 132; 232, 233, 235) im GehSuse (14; 
114; 214) eine entsprechend der Bewegung 
der Mantelflache des Kolbens (16; 116; 216) 
bei dessen Bewegungen zwischen den Endpo- 
sitionen verlaufende nutformige Ausnehmung 
anschliefit. die einen ZufQhrungskanal (34; 134; 
234. 237. 239) bildet, dessen LSnge wenig- 
stens dem Hub des Kolbens entspricht, und 
die Eintrittsoffnung fOr das vom Extruder kom- 
mende Material an dem Ende des Zufuhrungs- 
kanals in diesen mOndet. welches dem Ende 
des Aufnahmekanals, von welchem die Ablel- 
tung abgeht, abgekehrt ist, und Aufnahmekanal 
(38; 138; 23(, 241. 243) und Zufuhrungskanal 
(34; 134; 234. 237, 239) derart angeordnet 
sind. da0 in alien Posltionen des Kolbens (16; 
116; 216) wenigstens Teilabschnitte belder Ka- 
nale einander Oberiappen. 

2. Vorrichtung zum Verarbeiten von themnoplasti- 
schem Kunststoff mit einer Plastifiziereinheit, 
die einen Extruder (312) und eine Speicherein- 
richtung zum Speichern von in dem Extruder 
plastifizierten Material mit einem Gehause 
(314). einem Speicherraum (330) und mit ei- 
nem Im Gehause gefOhrten. zwischen zwel 
Endpositionen bewegbaren Kolben (316) zum 
Ausstofien des gespeicherten Materials aus 
dem Speicherraum (330) aufweist, wobei der 
Kolben (316) an seiner Mantelflache mit einer 
nutf5rmlgen Ausnehmung versehen Ist, die ei- 
nen Aufnahmekanal (338) bildet und entspre- 
chend der von der Mantelflache des Kolbens 
bei dessen Bewegungen zwischen den Endpo- 
sitionen ausgefuhrten Bewegungen verlauft 
und mit einer im GehMuse angeordneten Ein- 
trittsoffnung (332) fOr den thermoplastischen 
Kunststoff, wobei der Aufnahmekanal (338) 
eine Lange aufweist, die wenigstens dem Hub 
des Kolbens (316) entspricht, und an einem 
seiner beiden Endbereiche mit jewells einer 
vom Kolben getragenen Ableltung (346) ver- 
bunden Ist, durch die das durch die Eintrittsoff- 
nung (332) eintretende thermoplastische Mate- 
rial in Richtung auf den durch den Kolben 
(316) entleerbaren Speicherraum (330) flleBt, 
dadurch gekennzeichnet. daB sich an die Ein- 
trittsoffnung (332) im Gehause (314) eine ent- 
sprechend der Bewegung der MantelflSche 
des Kolbens (316) bei dessen Bewegungen 
zwischen den Endpositionen verlaufende nut- 
fSrmige Ausnehmung anschlieBt, die einen Zu- 
fuhrungskanal (334) bildet, dessen LSnge we- 
nigstens dem Hub des Kolbens (316) ent- 
spricht. wobei die Eintrittsdffnung (332) fUr das 
vom Extruder kommende Material an dem 
Ende des Zufuhrungskanals (334) In diesen 
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mUndet, welches dem Ende des Aufnahmekan- 
ats (338), von welchem die Ableitung (346) 
abgeht, abgekehrt ist, und Aufnahmekanal 
(338) und ZufOhrungskanal (334) derart ange- 
ordnet sind, dai3 in alien Positionen des Kol- 5 
bens (316) wenigstens Teilabschnitte beider 
KanSle einander Uberlappen. 

a Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB ZufOhrungskanal (34; 134; io 
234, 237. 239; 334) und Aufnahnr^ekanal (38; 
138; 238, 241, 243; 338) dieselbe L3nge auf- 
welsen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 75 
gekennzeichnet, daB der ZufOhrungskanal 
(134; 334) von der EintrittsSffnung (132; 332) 

in Richtung auf den Speicherraum (130; 330) 
verlSuft." 

20 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da0 der ZufOhrungskanal (34; 
234, 237, 239) von der Eintritts5ffnung (32; 
232, 233, 235) In Richtung auf das dem Spei- 
cherraum (30; 230) abgekehrte Ende des Ge- 25 
houses (14; 214) verlauft. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB ZufOhrungskanal (34; 134; 

234, 237. 239; 334) und Aufnahmekanal (38; 30 
138; 238. 241, 243; 338) parallel zur Achse des 
Speicherraums (330) veriaufen. 

7. Von-ichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 ZufOhrungskanal und Auf- 35 
nahmekanal entsprechend einer Resultleren- 

den veriaufen, die sich aus der Bewegung des 
Kolbens zwischen dessen Endpositionen und 
einer gleichzeitig erfolgenden Rotationsbewe- 
gung des Kolbens um seine Achse ergibt. 4o 

& Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen in 
GehSuse (14; 114; 214; 314) und Kolben (16; 
116; 216; 316) zur Bildung von Zufuhrungska- 45 
nal (34; 134; 234, 237, 239; 334) bzw. Aufnah- 
mekanal (38; 138; 238. 241. 243; 338) im 
Querschnitt im wesentlichen halbkreisfdrmig 
sind. 

50 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen in 
GehSuse (14; 114; 214; 314) und Kolben (16; 
116; 216; 316) zur Bildung von ZufOhrungska- 
nal (34; 134; 234. 237. 239; 334) bzw. Aufnah- 55 
mekanal (38; 138; 238, 241, 243; 338) densei- 
ben Radius aufweisen. 



10. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kolben (16; 116; 216) 
als Ringkolben ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kolben (316) zylin- 
drisch ausgebildet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der Endposition des 
Kolbens (16; 116; 216; 316). in welcher Ein- 
tritts6ffnung (32; 132; 232, 233, 235; 332) und 
jeweils zugehorige Ableitung (46; 146; 246. 
247, 249; 346) ihren grOBten Abstand vonein- 
ander aufweisen, der die Verbindung zwischen 
beiden Kanalen bildende Querschnitt nicht klei- 
ner ist als der kleinste Querschnitt jedes der 
beiden Kanale. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Extrusionskopf (210) mit zwei 
Oder mehr in Umfangsrichtung in Abstanden 
voneinander angeordneten ZufuhrungskanSlen 
(234, 237, 239) mit jeweils einem im Kolben 
(216) angeordneten Aufnahmekanal (238. 241, 
243) versehen ist und jedem Aufnahmekanal 
eine Ableitung (246. 247, 249) nachgeschaltet 
Ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die ZufOhrungskanale von 
der Eintrittsoffnung In unterschiedlichen Rich- 
tungen verlaufend angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeder Eintrittsoffnung (232, 
233. 235), durch welche Material in einen Zu- 
fOhrungskanal (234, 237, 239) eintritt, ein be- 
sonderer Extruder (212, 213, 215) zugeordnet 
ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB wenigstens zwei Eintrittsoff- 
nungen von einem gemeinsamen Extruder ge- 
speist werden und der Extruder Ober ein Ver- 
blndungskanalsystem mit den wenigstens zwei 
Eintrittsoffnungen verbunden ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die vom Ende jedes Aufnah- 
mekanals (138) abgehende Ableitung als Ver- 
teilerkanal (140) ausgebildet Ist, der sich Ober 
einen Umfang von 360 • erstreckt. 

18. Von-ichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die vom Ende des Aufnah- 
mekanals (38; 238, 241. 243) abgehende Ablei- 
tung (46; 246, 247, 249) In einen Verteilericanal 
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(40; 240. 257. 259) mUndet. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18. da- 
durch gekennzeichnet, daO der Verteilerkanal 

(40; 240, 257. 259) innerhalb des Kolbens (16; 5 
216) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Verteilerkanal 
(140) auf der auiSeren UmfangsflSche des Kol- io 
bens (116) verlaufend angeordnet ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Eintritts5ffnungen fOr 

den thermoplastischen Kunststoff auch in Rich- 75 
tung der Langsachse des Extrusionskopfes ge- 
geneinander versetzt angeordnet sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die AufnahmekanSle parallel 20 
zur Langsachse des Extrusionskopfes unter- 
schiedlich lang sind. 
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